This Page Is Inserted by IFW Operations 
and is not a part of the Official Record 



BEST AVAILABLE IMAGES 



Defective images within this document are accurate representations of 
the original documents submitted by the applicant. 

Defects in the images may include (but are not limited to): 



BLACK BORDERS 

TEXT CUT OFF AT TOP, BOTTOM OR SIDES 
FADED TEXT 
ILLEGIBLE TEXT 
SKEWED/SLANTED IMAGES 
COLORED PHOTOS 

BLACK OR VERY BLACK AND WHITE DARK PHOTOS 
GRAY SCALE DOCUMENTS 



IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 

As rescanning documents will not correct images, 
please do not report the images to the 
Image Problem Mailbox. 



THIS PAGE BLANK (usptoi 



09) 



3 



Europaisches Patentamt 

European Patent Office © Veroffentlichungsnummer: 0 262 092 

Office europeen des brevets 



A1 



© EUROPA1SCHE PATENTANMELDUNG 



® Anmeldenummer: 87810534.5 ® Int. CI. 4 : B 32 B 5/28 

B 60 R 13/08 

<§) Anmeldetag: 16.09.87 



© Prioritat: 26.09.86 CH 3867/86 

@ Veroffentlichungstag der Anmeldung: 
30.03.88 Patentblatt 88/13 

@ Benannte Vertragsstaaten: 

AT BE DE ES FR GB IT SE 

1 
i 



© Anmelder: MATEC HOLDING AG 
Toliwiesstrasse 36 
CH-8700 Kusnacht (CH) 

@ Erfinder: Lucca, Eusebio 
Corso GastaJdi 43 
l-13100Vercelli (IT) 

Rohrer, Paul 
Feldstrasse 50 
CH-8704 Herrliberg (CH) 

@ Vertreter: Seifert, Helmut E. 

RITSCHER & SEIFERT Patentanwalte Auf der Mauer 4 
CH-8001 Zurich (CH) 



eg 



CM 

co 

CM 



@ Larmmtndemdes Bauelement. 

(g) Das Bauelement enthalt eine erste schallabsorbierende 
und warmeisolierende Schicht (21) und eine zweite schalldam- 
mende, formhaltende Tragerschicht (23). Vorzugsweise be- 
steht die erste Schicht aus einer thermoverformten Fasermatte 
Oder einem mindestens teilweise offenzelligen Schaum und die 
zweite Schicht aus einem steiten, thermoverformten syntheti- 
schen Material, beispietsweise einem mit Glasfasern verstark- 
ten Kunststoffmaterial. Auf der Aussenseite der ersten Schicht 
kann eine porose Oder mikroporose Dekorschicht (22) und auf 
der Aussenseite der Tragerschicht ein thermoverformter Tep- 
pich (24) aufgebracht sein. Zwischen die beiden Schichten 
kann eine heissiegelfahige Klebstoffschicht (27) eingelegt 
werden. die die Bindung zwischen den beiden Schichten 
erhoht. 

Das Bauelement kann wegen der formhaltenden Trager- 
schicht als Schailschirm ohne Tragrahmen Oder als schalldam- 
mendes Karosserieteil ohne tragende Flache verwendet wer- 
den. was ermoglicht. das Gewicht der Gesamtkonstruktion zu 
senken, die Montage zu vereinfachen und zu verbilligen. 
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Larmminderndes Bauelement 



Die vorliegende Erfindung betrifft ein larmmin- 
derndes Bauelement sowie ein Verfahren zu dessen 
Herstellung. " ' 

Bauelemente, die zur passiven Larmbekampfung 
durch Schallabsorption oderSchalldammung vorge- 
sehen sind, sind in vielen Ausfuhrungsformen be- 
kannt. Eine erste Gruppe dieser Bauelemente sind 
Schallschirme. die gewohnlich aus einem Faserma- w 
tenal oder offenzelligem Schaum bestehen und in 
einem Halterahmen in grossen Raumen aufgehangt 
werden. Eine zweite Gruppe umfasst alle Arten von 
Verkapselungen fur Larmqueilen und Verkleidungen 
fur Innenraume, die ebenfalls uberwiegend aus is 
Fasermaterial oder offenzelligem Schaum bestehen 
und als Beschichtung auf eine tragende Flache 
aufgetragen oder als plattenformige Schicht an einer 
tragenden Flache befestigt sind. 

Die Schallschirme sind in der Mehrzahl ebene 20 
Oder nur schwach gekrummte Gebilde, deren Ober- 
bzw. Aussenfiachen nicht zusatzlich bearbeitet sind 
und die Verkapselungen konnen einfacherweise aus 
solchen Gebilden zusammengesetzt werden Im 
Untersch.ed dazu weisen Verkleidungen fur Innen- 25 
raume auf ihrer sichtbaren Aussenseite fast immer 
eine Dekorschicht auf, und die Verkleidung fur 
Fahrzeugkabinen und insbesondere fur Automobile 
konnen daruber hinaus auf der zum ganzflachigen 
Anlegen an die tragende Flache der Karosserie 30 
vorgesehenen Oberfiache reliefartig verformt sein 

Em Ausfuhrungsbeispiel einer schailabsorbieren- 
den und dekorativen Innenverkleidung fur eine 

r™e? karOSSerie ist in der US-Patentschrift 
4 131 664 gezeigt. Diese Verkleidung besteht aus 35 
zwei Fasermatten mit einer dazwischenliegenden 
luftdichten Folie, woven die eine Fasermatte ver- 
dichtet ist und vorzugsweise eine zum ganzflachigen 
Anlegen an die zu verkieidende Wand geeignete 
reliefartig verf ormte Aussenflache aufweist, wahrend 40 
auf der unverformten Aussenflache der nicht ver- 
dichteten Matte eine Dekorschicht angeordnet sein 
kann. Zur Herstellung dieser Verkleidung werden die 
beiden Fasermatten, zwischen deren Fasern ein 
fe.nkorniges Bindemittel eingelagert ist, mitsamt der 45 
dazwischenliegenden Folie in eine heizbare Form 
eingebracht. Nach dem Schliessen der Form wird 
durch Kanale in der einen Formhalfte Druckluft in 
das Formnest eingeleitet, welche Druckluft durch 
die eine Matte auf die luftdichte Folie wirkt und diese 50 

Tl^Z ,h T ? ndGren Matte 9 e 9 en dle reliefartig 
ausgebildete Innenwand der anderen Formhalfte 
druckt Nach dem Ausharten des Bindemittels kann 
die Verkleidung mit einer unverdichteten und einer 
verdichteten und auf ihrer Aussenflache reliefartig 55 
ausgeformten Schicht aus der Form entnommen 
werden, 

Keines der bisher bekannten schallabsorbieren- 
den Bauelemente ist formhaltend oder selbsttra- 
gend und kann ohne einen Tragrahmen oder eine 60 
ganzflachig haltende Auflage bzw. Ruckwand ver- 
wendet werden. 

Der vorliegenden Erfindung lag darum die Aufga- 



be zugrunde, ein larmminderndes, dekoratives Bau- 
element zu schaffen, das ohne Tragrahmen oder 
Haltewand seine Funktion erfullt. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemass mit einem 
Bauelement ge lost, das mindestens eine erste 
schallabsorbierende und warmeisolierende Schicht 
und eine zweite schalldammende formhaltende 
Tragerschicht aufweist, welche beiden Schichten mit 
ihren benachbarten Oberflachen mindestens be- 
reichsvveise miteinander verbunden sind 

Das erfindungsgemasse Bauelement kann wegen 
der formhaltenden Tragerschicht als Schallschirm 
ohne Tragrahmen verwendet werden und weist auch 
genugend Druck-, Biege- und Knickfestigkeit auf 
urn als schallabsorbierendes und -dammendes Ka- 
rosseneteil ohne tragende Flache verwendet zu 
werden, beispielsweise in einer modernen Kunst- 
stoffkarosserie fur Kraftfahrzeuge, als Motorabdek- 
kung im LKW, zur Maschineneinkapselung etc 
Dadurch konnen das Gewicht der Gesamtkonstruk- 
tion betrachtlich gesenkt und die Montage bedeu- 
tend vereinfacht und verbilligt werden. 

Bei einem bevorzugten Verfahren zum Herstellen 
des erfindungsgemassen Bauelements in einer heiz- 
und kuhlbaren, zweiteiligen Formpresse und in 
einem Arbeitsgang wird ein aus mindestens zwei 
Schichten bestehender Stapel in die offene Form- 
presse eingelegt, beim Schliessen der Formpresse 
verdichtet und durch Einleiten von Druckgas in das 
Formnest und im Bereich der ersten Schicht die 
zweite Schicht gegen die benachbarte Formwand 
gedruckt und die beiden Schichten durch Warmezu- 
fuhr und/oder -ableitung durch die Formteile verfe- 
stigt und dauerhaft miteinander verbunden 

Urn die Verbindung der beiden Schichten zu 
verbessern wird bei einer bevorzugten Ausfuh- 
rungsart dieses Verfahrens zwischen die beiden 
Schichten ein heissiegelfahiges Material eingelegt 

Nachfolgend werden einige Ausfuhrungsbeispiele 
des erfindungsgemassen Bauteils und das bevor- 
zugte Verfahren zu deren Herstellung mit Hilfe der 
Figuren beschrieben. Es zeigen: 

Fig. 1 den Schnitt durch einen Teil eines 
einfachen zweischichtigen Bauelements, 

Fig. 2 den Schnitt durch einen Teil eines 
mehrschichtigen Bauelements. 

Fig. 3 den vertikalen Schnitt durch eine 
Ausfuhrungsform, die als integrale LKW-Motor- 
haube vorgesehen ist und 

Fig. 4 die perspektivische Ansicht einer 
Ausfuhrungsform, die als Trennwand zwischen 
Motorraum und Wasserkasten eines PKW ein- 
gebaut ist. 

Die Dicken der verschiedenen Schichten der in 
den Figuren gezeigten Bauelementteile sind der 
deuthcheren Darstellung wegen nicht massstablich 
gezeichnet. 

Der in Fig. 1 schematisch und im Schnitt gezeigte 
Teil einer einfachen Ausfuhrungsform des erfin- 
dungsgemassen Bauelements ist schwach gewolbt 
und enthalt nur zwei Schichten, eine Polsterschicht 
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11 und eine Tragerschicht 12. Die Aussenflache der 
Tragerschicht 12 weist zwei Einsenkungen 13, 14 
auf, die zum verschiebungsfreien Anlegen des 
Bauelements an einer strukturierten Flache oder 
zum versenkten Einbau von Halteelementen vorge- 
sehen sind. Die schallabsorbierende und warmeiso- 
lierende Polsterschicht besteht aus einer porosen 
Fasermatte aus naturlichen Fasern, die an den 
Ueberkreuzungen und Beruhrungsstellen mit einem 
eingestreuten, feinkornigen Thermoplast verbunden 
sind. Die schalldammende. formhaltende Trager- 
schicht ist eine massive Platte aus einem thermo- 
formbaren Kunstst off material. Beide Schichten wur- 
den wahrend dem noch zu beschreibenden Herstell- 
verfahren in einer heizbaren Formpresse bei erhoh- 
ter Temperatur durch Erweichen des Materials der 
Schichten mindestens im Bereich der sich beruhren- 
den Flachen mindestens teilweise miteinander ver- 
bunden. Zum Verbessern dieser Verbindung kann 
wahlweise auch eine heisssiegelfahige Folie (15) 
zwischen den Schichten angeordnet sein. 

Die Fig. 2 zeigt ebenfalls schematisch den Schnitt 
durch einen Teil einer perfektionierten Ausfuhrungs- 
form des erfindungsgemassen Bauelements. Bei 
dieser Ausfuhrungsform ist die Aussenflache der 
Polsterschicht 21 mit einer Dekorschicht 22 abge- 
deckt und die Tragerschicht 23 auf der Aussenflache 
mit einem Teppich 24 versehen. Zwischen der 
Polsterschicht und der Tragerschicht ist eine Kleb- 
schicht 27 eingelegt. Die schallabsorbierende und 
warmedammende Polsterschicht besteht aus einem 
thermopfastisch gebundenen Faservlies. Die Trager- 
schicht besteht aus einen mineralischen Fulistoff 
enthaltenden Polypropyien, mit welchem der Teppih 
fest verbunden ist. Die auf der Aussenseite der 
Polsterschicht aufgeschmolzene Dekorschicht ist 
ein mikroporoses, impragniertes Kunstfaservlies. 
Als Klebschicht zwischen der Polsterschicht und der 
Tragerschicht wird eine dunne, heisssiegelfahige 
Folie verwendet. 

Fig. 3 zeigt schematisch einen vertikalen Schnitt 
durch eine Ausfuhrungsform, welche als integrale 
Motorhaube fur einen LKW ausgebildet ist. Die der 
Gerauschquelle, d.h. dem Motor 30 zugekehrte 
Polsterschicht (31) ist aus offenzelligem Polyure- 
than-Schaum geformt und mittels eines Klebefilms 
(35) mit einer Tragerschicht verbunden. Die steife 
Tragerschicht besteht aus einer Lage glasfaserver- 
starktem duroplastischem Materia! (32) und einer 
Lage verdichtetem duroplastischem Mischfaservlies 
(34). Die erstgenannte, aussere Lage weist an ihrer 
Aussenseite eine dekorative Pragung (33) auf. 

Fig. 4 zeigt schematisch den Einbau eines als 
steife Trennwand (41) verwendeten Bauelements, 
das anstelle einer Blechwand und einer schallabsor- 
bierenden Verkleidung zwischen Motorraum und 
Wasserkasten eines Personenwagens verwendet 
wird. Bei dieser Verwendung ist die Polsterschicht 
motorseitig angeordnet und die Tragerschicht was- 
serkastenseitig. Die Polsterschicht ist als Faservlies 
ausgebildet und wasser-, 61- und benzinabweisend 
ausgerustet. Die Tragerschicht besteht aus vulkani- 
siertem, synthetischem Kautschuk mit minerali- 
schem Fulistoff, ist vollkommen wasserundurchlas- 
sig und wirkt schalldammend. 



Es versteht sich, dass die vier gezeigten und 
beschriebenen Ausfuhrungsformen des erfindungs- 
gemassen Bauelements auf vielerlei Weise modifi- 
ziert und an spezielle Anforderungen angepasst 
5 werden konnen. Beispielsweise sollte ein als Schall- 
schirm zu verwendendes Bauelement, fur das nur 
geringe mechanische Stabilitat, aber eine gute 
Schallabsorption gefordert sind, eine relativ dunne 
Tragerschicht und eine vergleichsweise dicke Pol- 

10 sterschicht aufweisen. Umgekehrt sollte ein als 
tragendes Teil einer Fahrzeugkarosserie vorgesehe- 
nes Bauelement eine relativ dicke und gegebenen- 
falls auch mehrlagige Tragerschicht aufweisen, wah- 
rend die Dicke der Polsterschicht entsprechend der 

15 erforderlichen Schallabsorption zu bemessen ist. 
Bei praktisch erprobten AusfCihrungs formen des 
Bauelements betragt die Dicke der Tragerschicht 
1-10 mm, die der Polsterschicht 5-50 mm. Es 
versteht sich weiter, dass zwischen jede Schicht 

20 Oder die einzelnen Lagen mehrlagiger Schichten als 
Klebstoff wirksame, heissiegelfahige Materialien ein- 
gelegt werden konnen und dass diese Materialien in 
Form eines feinkornigen Pulvers eines Netzes oder 
einer Folie verwendet werden konnen. 

25 Auch die fur die schallabsorbierende und warme- 

isolierende Polster- und die fur die schalldammende, 
formhaltende Tragerschicht verwendeten Werkstof- 
fe konnen an spezielle Anforderungen angepasst 
oder entsprechend den geforderten Abmessungen 

30 bzw. der Anzahl der Schichten optimiert werden. So 
kann die Fasermatte, die vorzugsweise eine niedrige 
Dichte von 50-150 kg/m 3 aufweist, aus naturlichen 
oder synthetischen Fasern oder einem Gemisch aus 
naturlichen und synthetischen Fasern bestehen. Als 

35 Bindemittel fur die Fasern kann beispielsweise ein 
thermisch hartendes Phenolharz oder Harnstoff- 
Formaldehyd oder ein thermoplastisches Polyolefin- 
harz verwendet werden. Besonders gunstig sind 
halbpolymerisierte Phenolformaldehyd-Harze vom 

40 Novolac-Typ. Bei der Verwendung von Bindefasern, 
die beim Erwarmen die Basisfasern aus hoher 
schmelzendem Material an den Kreuzungs- oder 
Beruhrungsstellen miteinander verkleben oder 
-schmelzen, kann auch auf das Einstreuen eines 

45 weiteren Binders verzichtet werden. Der beschrie- 
bene Polyurethanschaum kann durch irgendeinen 
gasdurchlassigen, d.h. mindestens teilweise offen- 
zelligen, thermoformbaren Kunststoffschaum mit 
einer typischen Dichte zwischen 20-100 kg/m 3 

50 ersetzt werden. Fur die Tragerschicht kann eine 
massive Platte aus einem thermoplastischen oder 
einem duroplastischen Material verwendet werden. 
Thermoplastisches Material kann mit einem minerali- 
schen Fulistoff bis zu Dichten von beispielsweise 1 ,5 

55 bis 2,5 kg/dm 3 versetzt werden. Um die mechani- 
sche Festigkeit der Tragerschicht zu erhohen, kann 
ausser dem bereits genannten mit 5 bis 40 G% 
Glasfasern verstarkten duroplastischen Material 
(SMC) auf der Basis ungesattigter Polyester, Ep- 

60 oxyd usw. auch ein mit eingelegten Glasfasern 
verstarktes thermoplastisches Material (GMT), bei- 
spielsweise Polyolefin, Polyamid, Polyester usw., 
verwendet werden. Schliesslich ist auch vulkanisier- 
barer Gummi als Tragerschicht geeignet. 

65 Das erfindungsgemasse Bauelement wird vor- 
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zugsweise in einem Einschritt-Formpressverfahren 
hergestellt. Dazu wird eine zwerteilige Formpresse 
verwendet, deren beide Telle heiz-und kuhlbar sind. 
Der eine Teil der Formpresse kann reliefartig 
ausgebildet sein und mindestens der andere Teil 5 
weist mehrere Kanale auf, urn Druckluft in das 
Formnest einzuleiten. Ein Formteil ist mil Schneid- 
khngen bestuckt, die beim Schliessen der Form 
uberstehende Partien des in die Form gelegten 
Materials abschneiden. ~ " w 

Bei der Ausfuhrung des Herstellverfahrens wer- 
den zuerst ausserhalb der Form die fur das 
Bauelement vorgesehenen Schichten und/oder La- 
gen und/oder Foiien zu einem Stapel aufeinanderge- 
legt. Der Stapel wird dann in die Form eingelegt 15 
wobei die gasdurchlassige Polsterschicht dem 
Formteil, der die Kanale aufweist, und die massive 
Tragerschicht dem wahlweise reliefartig ausgebilde- 
ten Formteil benachbart angeordnet werden. Beim 
nachfolgenden Schliessen der Form werden seitlich 20 
uberstehende Rander des Stapels oder einzelner 
Schichten des Stapels abgeschnitten und wird die 
elastische Polsterschicht gegen die rigide Trager- 
schicht gepresst und dabei verdichtet Anschlies- 
send werden die beiden Formteile auf eine Tempera- 25 
tur erwarmt, bei der das Material der Tragerschicht 
erwe.cht, und es wird Druckluft in das Formnest 
eingeleitet, die durch die Polsterschicht auf die 
Tragerschicht einwirkt und die letztere gegen den 
benachbarten Formteil presst, wobei sich die ver- 30 
dichtete Polsterschicht entsprechend entspannt 
Sobald die Verformung der Tragerschicht beendet 
ist und die andere Schicht bzw. anderen Schichten 
ausreichend erwarmt sind, urn mindestens an den 
benachbarten Oberflachen zu verkleben, werden die 35 
Formteile gekuhlt und nach dem Erharten der 
emzelnen Schichten die Form geoffnet und das 
fertige Bauelement entnommen. 

Bei richtiger Wahl der verwendeten Materialien 
und Bearbeitung der Forminnenflachen ist ein 40 
Nacharbeiten der Oberflachen und des Rands des 
Bauelements nicht erforderlich. 

Eine Variante des beschriebenen Herstellverfah- 
rens ist das Einlegen eines vorgangig erwarmten 
Stapels mit erweichten und mindestens teilweise 45 
verklebten Schichten in die vorgewarmte Form die 
nach dem Schliessen und Verformen der Schichten 
gekuhlt wird, urn das formgepresste Bauelement zu 
verfestigen. 

Es wird angenommen, dass das Einstellen der 50 
veranderl.chen Parameter des Herstellverfahrens 
insbesondere der Erwarmungstemperatur, der Aus- 
formzeit und des Drucks der Druckluft, in Abhangig- 
keit von der Anzahl, den Abmessungen und der 
Anordnung der einzelnen Schichten sowie von dem 55 
fur diese Schichten verwendeten Material, im Be- 
reich fachmannischen Konnens liegt. Typische Wer- 
te sind etwa 150° -200° Erwarmungstemperatur, 1-5 
mm Ausformzeit und ein Luftdruck zwischen 1,5 bis 
20 bar und vorzugsweise zwischen 3 bis 12 bar. 60 

Es versteht sich auch, dass der der Tragerschicht 
benachbarte Formteil vorzugsweise Kanale auf- 
weist, durch die die eingeschlossene Luft beim 
Andrucken der Tragerschicht entweichen kann 
Weiter ist es moglich, dass ein Teil der Kanale in dem 65 



der Polsterschicht benachbarten Formteil als Luft- 
abzugskanale verwendet wird, welche Abzugskanale 
an eine Leitung mit einstellbarem Strdmungswider- 
stand angeschlossen sind, was das Einstellen des 
Arbeitsdrucks bei kontinuierlich durch das Formnetz 
stromender Druckluft ermoglicht. Schliesslich ist es 
auch moglich, auf die Einleitung von Druckluft in das 
Formnest zu verzichten und statt dessen in der 
porosen Polsterschicht oder auch der Tragerschicht 
eine Substanz zu verteilen, die sich bei der Arbeits- 
temperatur verdampft, reagiert oder sich zersetzt 
und dabei ausreichend Gas freisetzt, urn den 
erforderlichen Druck im Formnest aufzubauen. 



Patentanspruche 

1. Larmminderndes Bauelement, gekenn- 
zeichnet durch mindestens eine erste schallab- 
sorbierende und warmeisolierende Schicht (11) 
und eine zweite schalldammende, formhaltende 
Tragerschicht (12), welche beiden Schichten 
mit ihren benachbarten Oberflachen minde- 
stens bereichsweise miteinander verbunden 
sind. 

2. Bauelement nach Anspruch 1, weiter 
gekennzeichnet durch eine zwischen der er- 
sten und der zweiten Schicht (11 bzw. 12) 
angeordnete, heissiegelfahige Klebstoffschicht 
(15). 

3. Bauelement nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dass die erste Schicht (11) 
eine thermoverformte Fasermatte oder ein 
mindestens teilweise offenzelliger Schaum ist 
und die zweite Schicht (12) aus einem steifen, 
undurchlassigen, thermoverformten, syntheti- 
schen Material besteht. 

4. Bauelement nach Anspruch 3, dadurch 
gekennzeichnet, dass die zweite Schicht (12) 
ein mit Glasfasern verstarktes Kunststoff mate- 
rial ist. 

5. Bauelement nach Anspruch 3, dadurch 
gekennzeichnet, dass die erste Schicht (11) 
eine mindestens teilweise mit thermoplasti- 
schem Bindemittei in Faser- oder Pulverform 
gebundene Synthese- und/oder Naturfasermat- 
te ist und die zweite Schicht (12) aus einem mit 
Glasfasern und vorzugsweise Endlosglasfasern 
verstarkten Thermopiasten, bei spielsweise auf 
der Basis von Polypropylen, Polyamid oder 
Polyester besteht. 

6. Bauelement nach Anspruch 3, dadurch 
gekennzeichnet, dass die zweite Schicht (12) 
aus einem thermoplastischen Material und 
einem mineraiischen Fullstoff besteht und eine 
Dichte zwischen 1 ,5 bis 2,5 kg/I aufweist. 

7. Bauelement nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dass auf der Aussenseite der 
ersten Schicht (21) eine porose oder mikropo- 
rose Dekorschicht (22) angeordnet und test mit 
dieser verbunden ist. 

8. Bauelement nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dass die zweite Schicht (12) 
auf ihrer Aussenseite Ausnehmungen (13, 14) 
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aufweist. 

9. Bauelement nach Anspruch 8, dadurch 
gekennzeichnet, dass die zweite Schicht (23) 
eine als thermoverformter Teppich ausgebilde- 
te Dekorschicht (24) aufweist. 5 

10. Bauelement nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet. dass die zweite Schicht (12) 
ein duroplastisches, vernetztes Material enthalt. 

11. Bauelement nach Anspruch 5, dadurch 
gekennzeichnet, dass das mit Glasfasern ver- 10 
starkte Material der zweiten Schicht (12) ein 
ausgeharteter sheet moulding compound 
(SMC), vorzugsweise aut der Basis eines 
ungesattigten Polyester, Epoxy Oder derglei- 
chen ist. 15 

12. Bauelement nach Anspruch 10, dadurch 
gekennzeichnet, dass die zweite Schicht (32, 
34) mindestens eine Lage eines gebundenen 
Fasermaterials (34) enthalt. 

13. Bauelement nach Anspruch 1, dadurch 20 
gekennzeichnet, dass die zweite Schicht (12) 

aus vuikanisiertem Gummi besteht. 

14. Bauelement nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Fasermatte der er- 

sten Schicht (11) aus synthetischen und/oder 25 
naturlichen Fasern gebildet ist, die mit einem 
duroplastischen, vernetzten Binder, z.B. einem 
Phenolharz, Harnstoffharz, Melaminharz, Ep- 
oxidharz oder deren Mischung gebunden sind. 

15. Bauelement nach Anspruch 3, dadurch 30 
gekennzeichnet, dass die erste Schicht (11) 

aus einem Polyurethanschaum besteht. 

16. Einschritt-Formpress-Verfahren zur Her- 
stellen eines Bauelements gemass dem An- 
spruch 1 in einer heiz- und kuhlbaren, zweiteili- 35 
gen Formpresse, dadurch gekennzeichnet, 
dass ein aus mindestens zwei Schichten beste- 
hender Stapel in die offene Formpresse einge- 

legt, beim Schliessen der Formpresse verdich- 
tet und durch Einleiten von Druckgas in das 40 
Formnest und im Bereich der ersten Schicht die 
zweite Schicht gegen die benachbarte Form- 
wand gedruckt wird und dass durch Warmezu- 
fuhr und/oder -ableitung durch die beiden 
Formteile die beiden Schichten verfestigt und 45 
dauerhaft miteinander verbunden werden. 

17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch 
gekennzeichnet, dass die beiden Schichten 
thermoplastisch sind und vor dem Einlegen in 

die Formpresse bis zum plastischen Zustand 50 
erwarmt werden und danach mindestens der 
der zweiten Schicht benachbarte Formteil ge- 
kuhlt wird. 

18. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch 
gekennzeichnet, dass als Druckgas kalte oder 55 
heisse Druckluft verwendet wird, die durch 
einen Formteil eingeieitet und gegen einen 
einstellbaren Gegendruck abgeblasen wird. 

19. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Druckgas von einer 60 
der beiden Schichten abgegeben wird, vor- 
zugsweise durch Einwirkung von Warme und/ 
oder eine chemische Reaktion. 

20. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch 
gekennzeichnet, dass als erste Schicht ein Ein- 65 



oder Zweikomponenten-Material auf der Basis 
von Polyurethan verwendet wird. 

21. Verfahren nach Anspruch 18, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Druckgas einen 
Druck zwischen 1,5 bis 20 und vorzugsweise 
zwischen 3 bis 12 bar aufweist und durch 
mindestens eine Oeffnung in einem Formteil 
eingeieitet wird. 

22. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch 
gekennzeichnet, dass zum Verbessern der 
Verbindung der beiden Schichten zwischen 
diese eine thermoformbare heissiegelfahige 
Folie mit einer Dicke zwischen 10 bis 300 um 
eingelegt wird. 

23. Verwendung des Bauelements nach An- 
spruch 1 als formstabile, larmmindernde Wand, 
Abschirmung oder Kapsel, vorzugsweise fur ein 
Automobil. 
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